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ludwig Wittrock, 437 Marl, Breddenkamps tr. 121 

"Verfahren zur Herstellung einer extrusionsfahigen Masse 
aus Kunststoff sowie Sehneckenstrangpresse ' zur Durch- 
fiihrung des Verfahrens" 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung 
einer extrusionsfahigen Masse aus thermoplastischem oder 
duroplastischem Kunststoff in Schneckenstrangpressen mit 
Planetenwalzen, wobei der als Pulver oder Granulat vor- 
liegende Kunststoff nach dem Stopfen im Bereich der Planeten- 
walzen mastifiziert und plastifiziert sowie bis auf Ex- 
trusionsdruck verdichtet wird. Derartige Verfahren und zu 
ihrer Durchfuhrung geeignete Schneckenstrangpressen sind 
in verschledenen Ausf iihrungsf ormen bekannt . 

In Schneckenstrangpressen zur Verarbeitung von warmverform- 
baren Kunststoff massen, z. B. Thermoplaste und Duroplaste, 
sind zur Erzielung gttnstiger Walzwerkseffekte planetenartig 
umlaufende WSlzkSrper angeordnet, die von einer angetriebenen 
Sonnenwelle tlber gegenseitige Planetengetriebeverzahnung von 
Sonnenwelle, Planetenwalzen und Gehauseinnenwand, zum plane t- 
artigen Umlauf zwischen Gehausewand und Antriebs-Sonnenwelle 
gezwungen sind. 

Es ist bekannt, solche Planetwalzenaggregate entweder im 
Hochdruckteil des Massezylinders der Maschine, d. h. im Be- 
reich der Diise, oder im Niederdruckteil des Zylinders, 
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d. h. im Bereich des Aufgabetrichters, anzuordnen 
(vergl. DT-PS 1 003 948} BT-PS 1 177 808). 

Bei Anordnung der Planetenwalzen im Hochdruckteil dee 
Massezylinders wird die Masse bei praller AusfUllung 
des Walzraumes unter Verdttsungsdruck zur Homogeni- 
sierung tiber Waizenspalteffekte mastifiziert. Die 
dabei erreichte Knetwirkung ist zwar sehr intensiv, 
jedoch bei Anwendung einer wirtschaf tlich rationellen 
Burchsatzleistung nicht mehr beherrschbar . Der unter 
dem hohen. Verdiisungsdruck stattfindende Vorschub der 
Masse kann nur mit einer Geschwindigkeit durchgefiihrt 
werden, bei der noch keine masseschadigenden Reibungs- 
arbeitseinfliisse auftreten. Lie zur Erfassung samt- 
licher Masseteile erforderliche Lange des Walzen- 
aggregats kann zur Einhaltung zulassiger Verarbeitungs- 
temperaturen nicht angelegt werden. 

Pa die Anordnung von Planetwalzenaggregaten im Biisen- 
bereich eines Extruders, bei dem das im Dusenbereich 
der Maschine befindliche Ende einer Einschneckenpresse 
als Sonnenwelle benutzt wird, an normale Einschnecken- 
extruderverfahren gebunden ist, ist die Einsatzmb'glich- 
keit solcher Planetwalzenextruder aufierdem auf Verwen- 
dung von fiir Einschneckenbetrieb besonders aufbereitete 
Rohstoffe, z. B. vorplastifiziertes Granulat Oder vor- 
gesintertes Agglomerat angewiesen, wobei die Ein- 
schrankung nicht durch Transportfunktionen der Schnecke, 
sondern durch Einwirkung der Transportfunktion auf 
Plastifiziervorgange verursacht wird. 



- 3 - 



409830/0667 



- 3 - 

2303366 

Es ist bekannt, die Nachteile der beschriebenen An- 
ordnungsweise von Planetwalzen dadurch auszuschalten, 
daB das Plane twalzenaggregat, wenn es eine gewinde- 
fSrmige gegenseitig kammende Schragverzahnung besitzt, 
im Niederdruckteil des Extruders, d. h. im Bereich 
des Aufgabetrichters, lediglich zur Ausftthrung der 
Walzarbeit, also plastifizieren und mastifizieren, 
bei niedrigem Transport druck, angeordnet ist, und die 
Arbeit zur weiteren Hochdruckverformung von durch- 
plastifizierter Masse einer nachgeschalteten PreB- 
einrichtung, z. B. Druckschnecke, Rezipient, Kalander- 
v/alzen, uberlassen wird. Die nachgeschaltete PreBein- 
richtung kann dabei getrennt und regelbar angetrieben 
werden; sie kann aber auch, insbesondere wenn sie als 
Verdusungsaustragschnecke vorhanden ist, mit der 
Sonnenwelle des Walzenaggregates verbunden sein, und 
von dieser ihren Antrieb erhalten. 

Von Planetwalzenaggregaten in der vorbeschriebenen 
Ausfuhrung und Anordnung kann der zugefiihrte zu ver- 
arbeitende Rohstoff in jeder vorkommenden Konsistenz, 
z. B. Granulat, Pulver oder Schnitzel, iiber die freien 
Raume zwiscben jeweils zwei Planetwalzen, entweder 
radial oder axial zu den Walzenachsen, zur kontinuier- 
licben Verwalzung mit Plastifizier- und Mastifizier- 
wirkung, aufgegeben werden. Den Vorschub zur kontinuier- 
lichen Verarbeitungsweise erhalt die Masse dabei im 
wesentlichen Uber den Verdrangereffekt der Gewinde- 
gange, ahnlich wie dieser bei Mehrfachschnecken vor- 
handen ist, jedoch im Gegensatz zu Mehrfachschnecken- 

- 4 - 



409830/0667 



- 4 - 



2303366 



press en nicht im prallgef till ten Verarbeitungsraum. 
Bei horizontal arbeitenden Extrudern 1st zur 
axlalen Einspeisung aus vertikal arbeitenden Vorrats- 
silos eine Umlenkung des zugefiihrten Massestromes 
im Winkel von beispielweise 90° erf orderlich. 

In Planetwalzenaggregaten in der vorbeschriebenen 
Ausftihrung und Anordnung kann der zu verarbeitende 
Rohstoff nach Einschieben in die freien Raume zwischen 
den Planetwalzen von den umlaufenden Walzen erfaBt, 
Tiber Walzenspaltwirkung plastifiziert und mastifiziert 
werden. Die durch Arbeiten der Planetenwalzen mit 
gegenseitig im Eingriff stehenden GewindegSngen be- 
dingten VerdrSnger-Transporteffekte veranlassen einen 
Vorschub der Masse in Arbeitsrichtung zur kontinuier- 
lichen Verarbeitungsmoglichkeit . Die Portbewegung der 
Masse durch Verdrangerwirkung wird unterstutzt und 
beeinfluBt durch den stets erf orderlichen Einfiill- 
druck. Der Einfulldruck muB so grofl sein, dafi zwar 
eine dosierte Menge Rohstoff mit Sicherheit zugefiihrt 
wird, der Arbeit sraum aber nur locker gefttllt bleibt, 
damit der Zweck des so angeordneten Plastifizier- 
aggregates erf till t wird, im kontinuierlichen Verar- 
beitungsverfahren die beim offenen Kunststoffwalzwerk 
im diskontinuierlichen Verfahren vorhandenen gunstigen 
Effekte auszuniitzen, namlich Dttnnschichtplastifizierung 
bei hohem Spaltdruck und niedrigem Transportdruck, 
ungehinderte EntgasunsmSglichkeit des hohen Luftanteils 
im Rohstoff und der beim Plastifizieren verdampfenden 
schSdlichen Bestandteile, z m B. Peuchtigkeit, Mono- 
mere vom PolymerisationsprozeB usw. Die Entgasung 
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kann zum Aufgabetrichter hin ins Preie erfolgen, 
aber auch titer besonders angelegte Entgasungs- 
stutzen, mit oder ohne Vakuumanlage , durchgeftihrt 
werden. 

Die Rohstoffzufuhr in das Plane twalzenaggregat kann 
mit ftir Extruderbetrieb tiblichen Vorrichtungen, die 
je nach Beschaffenheit des zu verarbeitenden Materials 
besonders gestaltet sind, erfolgen. Rieselfahiges 
" Material kann tiber eigene Schwerkraft, evtl. gebremst, 
zudosiert werden. Nicht rieselftihiges Material, z. B. 
backendes Pulver, bedarf flieBverbessernder bzw. 
flieBermoglichender Rilhrwerkzeuge, zusatzlicher 
Stopfschnecken und dgl. 

Es ist bekannt, allgemein ftir Extruderbetrieb tibliche 
Beschickungseinrichtungen mit Vorverdiehtungswirkung 
zur ErhQhung des Schttttgewichtes von pulverfSrmigem 
Rohstoff, auch zur Beschickung von Planetwalzenex- 
trudern zu verwenden. Die ErhShung des Schtittgewichtes 
ltiflt eine Steigerung der Durchsatzleistung erreichen, 
die etwa proportional der Schtittgewichtserhohung ist. 
Wenn ein Rohstoff pulver, z. B. Suspensions-PVC, ein 
ursprtingliches Schtittgewicht von 0,3 besitzt und beim 
Beschickungsvorgang tiber angelegten Einftilldruck auf 
ein Schtittgewicht von 0,8 vorverdichtet wird, kann 
eine leistungssteigerung des Extruders von etwa 
160 # erreicht werden. 

Eine wesentlich hohere Schtittgewicht serhShung mufl bei 
den bekannten Schneckenstrangpressen vermieden werden. 
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Bei Erreichung eines bestimmten Verdichtungsdruckes 
nimmt das Pulver, aiich ricselfahiges, eine Pest- 
k6rperform an. Auf den Schneckengangen der Stopf- 
schnecke und im Zubringerraum zwischen Stopf- 
schnecke nnd Druckschnecke entstehen flieBbehindernde 
Stopfen, die auch bei sageartig gestalteten Stegen im 
Eingangsteil von Druckschneckengangen nicht zerbrSckelt 
und aufgenommen werden. Eintretende Selbsthemmung wtirde 
bei weiterer ErhBhung des EinfUlldruckes die Antriebs- 
anlage der Stopf schnecke blockieren. 

Bekannte Beechickungsanlagen mit Vorverdichtungswirkung 
besitzen in der Regel einen vom Extruderantrieb unab- 
hangigen eigenen, drehzahlgesteuerten Antrieb, um eine 
dosierende Beschickung des Rohstoffes in Bezug auf 
Menge und Dichte bis zur Grenze der Stopfenbildung 
durchftihren zu konnen. 

Allen diesen Schneckenstrangpressen bzw. den darauf 
praktizierten Verfahren ist gemeinsam, dafl der Durch- 
• satz durch die Schneckenstrangpressen aus den be- 
schriebenen Griinden beschrankt ist. 

Der Erflndung liegt folglich die Aufgabe zugrunde, 
ein Verfahren der eingangs beschriebenen Art anzu- 
geben, mit dem der Durchsatz durch Schneckenstrang- 
pressen wesentlich erhiJht werden kann. 

Die IBsung dieser Aufgabe besteht erfindungsgemafl 
darin, daB der gestopfte Kunststoff bis zur Bildung von 
Pestkbrpern vorverdichtet, anschlieBend im Einzugsbe- 
reich der Planetenwalzen unter Druckabbau zerkleinert 
sowie danach mastifiziert, plastifiziert und auf 
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Extrusionsdruck verdichtet wird. Verfahrt man er- 
findungsgemaB und verdichtet den gestopften Kunst- 
stoff unmittelbar vor dem Eintritt in die Planeten- 
walzen "bis zur Bildung von Festk5rpern, dann ist 
eine Verstopfung der vor den Planetenwalzen ange- 
ordneten Stopf schnecke bzw. Transportschnecke nicht 
zu befttrchten, weil die FestkBrper mit hohem Brack 
zwischen die Planetenwalzen und das zugeordnete 
Sonnenrad gedriickt werden und dort zerkleinert 
* werden. Bei der Zerkleinerung 1m Einzugsbereicb der 
Planetenwalzen tritt gleichzeitig ein Bruckabbau auf. 
Ber schlieBlich erreichte Brack soli nach bevor- 
zugter Ausfiihrungsform der Erfindung dem Stopfdruck 
entsprechen. Bieser Stopfdruck begiinstigt die Ent- 
stehung von Reibungswsirme bei der Mastifizierung 
und Plastifizierung bzw. beim Vorschub der Massen 
in den Verarbeitungsraumen zwischen den Planeten- 
walzen. Bie dabei entstehende Reibungswarme erhoht 
den Plastifiziereffekt. Burch Steuerung des Stopf- 
druckes bzw. durch Bosierang der aufgegebenen Mengen 
kann eine gtlnstige autogene Plastifizierung erreicht 
werden. 

Ben beim Aufbau des Vorverdichtungsdruckes er- 
forderlichen Gegendruck erzeugen dabei die Planeten- 
walzen bzw. das Sonnenrad selbst, die mit Rucksicht 
auf die entsprechende Querschnittsverengung im Masse- 
zylinder einen FlieBwider stand darstellen. Zusatzlich 
tragt zum Aufbau eines Gegendruckes bei, dafl beim 
Walzvorgang die zwischen die Planetenwalzen gedrtickte 
und in die Walzenspalte eingezogene Masse zunachst 
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nach rttckwarts, also entgegen der angestrebten 
Fbrderrichtung transportiert wird. Die in Fb'rder- 
richtung transportierende Verdrangerwirkung wirkt 
vorwiegend im Bereicti der Walzenspalte und bezieht 
sich im wesentlichen auf die bereits verwalzte bzw. 
noch zu verwalzende Masse vor den Einzugsspalten. 
Im Verarbeitungsraum zwischen den Planetenwalzen 
entsteht also ein Druckgef alle , das dem Aufbau des 
erforderlichen Gegendruckes dient. 

Als besonders vorteilhaft empfiehlt die Erfindung, 
wenn die Verhaltnisse so eingestellt werden, daB 
der Kunststoff auf etwa 30 atti vorverdichtet und im 
Einzugsbereich der Planetenwalzen auf etwa 15 atii 
entspannt wird. Da die Druckentspannung spates tens 
dann abgeschlossen 1st, wenn der Massestrom eine Ge- 
windesteigungslange in Achsrichtung der Planeten- 
walzen erreicht hat, kann mit Planetenwalzen her- 
kSmmlicher lange gearbeitet werden, ohne daB der 
Mastifizierungs- bzw. Plastifizierungseffekt beein- 
trachtigt wird. 

Die mit der Erfindung erreichten Vorteile sind im 
wesentlichen darin zu sehen, daB durch Verdichtung 
des gestopften Kunststoffes bis zur Bildung von Eest- 
kBrpern und unmittelbar anschlieBende Zerkleinerung 
dieser Eestkb'rper im Einzugsbereich der Planetenwalzen 
eine beachtliche Steigerung der Durchsa^zleistung von 
Schneckenstrangpressen erreicht wird, die in der 
GriJflenordnung von 300 - 400 # gegeniiber herkSmmlicher 
Verfahrensweise liegt. 
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Gegenstand der Erfindung 1st auch eine Schnecken- 
strangpresse zur Durchftihrung des eingangs beschrie- 
benen Verfahrens, bestehend aus Mas sezy Under mit 
Aufgabetrichter und Extrusionemundstiick, im Bereich 
des Aufgabetrichters angeordneten, schrag verzahnten 
Planetenwalzen mit Sonnenwelle tind daran anschlieBender 
Druckschnecke sowie den Planetenwalzen vorgeschalteter 
Stopf schnecke . Die erfindungsgemSBe Schneckenstrang- 
presse ist dadurch gekennzeiehnet, daB die Stopf - 
schnecke zur Verdichtung des als Pulver oder Granulat 
aufgegebenen Runststoffes bis zur Festkorperbildung 
ausgelegt sowie unmittelbar vor den Planetenwalzen 
und dem Sonnenrad angeordnet ist. Nach bevorzugter 
Ausfuhrungsf orm der Erfindung soil die Stopf schnecke 
im Aufgabetrichter angeordnet sein. Es besteht aber 
auch die MOglichkeit, die Erfindung so auszugestalten, 
dafl im Aufgabetrichter eine Einftillprefl schnecke an- 
geordnet ist, - wahrend die Stopf schnecke im Masse- 
zylinder unterhalb des Aufgabetrichters und vor den 
Planetenwalzen angebracht ist. - Urn eine Anpassung 
der betrieblichen Vernal tnisse an die jeweiligen Be- 
dingungen und Voraussetzungen zu ermSglichen, empfiehlt 
die Erfindung, dafl die Stopfschnecke und/oder die Ein- 
filllpreflschnecke einen eigenen, regelbaren Antrieb 
besitzen. 

Im folgenden wild die Erfindung anhand elner lediglich 
ein Ausftihrungsbeispiel darstellenden Zeichnung aus- 
fiihrlicher erlautert; es zeigen: 

Pig. 1 eine erfindungsgemafle Schneckenstrangpresse 
mit zugeordnetem Druckverlauf , der sich bei 
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Verwirklichung dea erfindungsgemafien Verfahrens 
einstellt . 

Pig. 2 eine andere Ausftthrungaform des Gegenstandea nach 
Pig. 1, 

Pig. 3 einen Schnitt in Richtung A-A durch den Gegenstand 
nach Pig. 1 in vergroflertem Maflstab. 

Die in den Piguren dargestellte Schneckenstrangpresse be- 
ateht in ihrem grundaatzlichen Aufbau aua einem Maase- 
zylinder mit Aufgabetrichter 23, 41 sowie Extrusions- 
raundsttick 21, 39. "1m Bereich des AufgabetrichterB 23, 41 
sind schrSg verzahnte Planetenwalzen 18, 34 mit zuge- 
ordneter Sonnenwelle 17, 33 angeordnet. Den Planeten- 
walzen 18, 34 bzw. dem Sonnenrad 17, 33 ist jeweils eine 
Stopfschnecke 16, 32 vorgeschaltet . Dieae Stopfachnecke 
16, 32 dient zur Verdichtung dea als Pulver oder Granulat 
der Schneckenatrangprea8e aufgegebenen Kunstatoffea bis 
zur Bildung von Pestkbrpern. Die Stopf 3chnecke 16, 32 
iet unmittelbar vor den Planetenwalzen 18, 34 und dem 
Sonnenrad 17, 33 angeordnet. Zur Schneckenstrangpresse 
gehSrt auch eine Druckschnecke 19, 35, die die im Bereich 
der Planetenwalzen 18, 34 maatifizierte und plastifizierte 
Masse in den Bereich des Extrusionsmundstttckes 21, 39 
transportiert und verdichtet. Weiter sind in den Piguren 
die AusstoBzone 20, 38 und die Umwandlungszone 22, 40 
gekennzeichnet. 

Bei der in Pig. 1 dargestellten Ausftihrungsform ist die 
Stopfschnecke 16 unmittelbar an das Sonnenrad 17 ange- 
schlossen und im iibrigen so ausgebildet, daB sie den 
aufgegebenen Kunststoff bis zur PeatkSrperbildung ver- 
dichtet. Der in der AusfUhrungsform nach Pig. 1 bei 
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Durchftthrung des erfindungsgemaBen Verfahrens er- 
reichte Brack wird durch die Kennlinien 24, 25, die 
durch eine gestrichelte Linie verbunden sind, wieder- 
gegeben. - Die Kennlinie 24 "begiimt bei Punkt 26, 
der einem Druck von ca. 1 attt ira Aufgabetrichter 23 
entsprechend dem Rohstoffgewicht entspricht. Unter 
der Wirkung der EinftillpreBschnecke 15 wird der Kunst- 
stoff nur wenig vorverdichtet, beispielsweise auf 
ca. 15 atti im Punkt 27 vor dem Eintritt in die Stopf- 
schnecke 16. Die Kennlinie 25 beginnt im Punkt 27a, 
dessen Druckhohe der DruckhcJhe des Punktes 27 ent- 
spricht, namlich ungefahr 15 atti. Unter der Wirkung 
der Stopfschnecke 16 wird der aufgegebene und ge- 
stopfte Kunststoff bis auf ca. 30 atii im Punkt 28 
verdichtet. Bei diesen Drttcken tritt bereits Pest- 
kSrperbildung auf. Die FestkBrperbildung ist jedoch 
unschadlich, weil sie unmittelbar vor dem Eintritt 
des verdichteten Kunststoff es in den Verarbeitungs- 
raum zwischen dem Sonnenrad 17 und den Planetenwalzen 
18 erfolgt. Im Einzugsbereich der Planetenwalzen 18 
erfolgt bei gleichzeitiger Zerkleinerung der gebildeten 
EestkSrper ein Druckabfall bis 25um Punkt 29, namlich 
auf beispielsweise 15 atii. Dieser Druck bleibt wahrend 
der Verarbeitung des Kunststoffes in den Planetenwalzen 
18 erhalten. Nach dem Ubergang der verarbeiteten Masse 
zur Druckschnecke 19 erfolgt bei weiterem Transport 
der Masse ttber die Lange der Druckschnecke 19 ein be- 
achtlicher Druckanstieg bis zum Punkt 31, der dem Ex- 
trusionsdrttck in HShe von ca. 300 atii entspricht. 

Bei der in Pig. 2 dargestellten Ausftihrungsform ist 
die Stopfschnecke 32 im Aufgabetrichter 41 angeordnet 
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und der Einzugsbereich 37 der Plane tenwalz en 34 mit 
Sonnenrad 33 befindet sich unmittelbar unterhalb 
des Aufgabetrichters. Entsprechend dem Verlauf der 
Kennlinie in dem eingangs beschriebenen Beispiel 
beginnt die Kennlinie 42 im Punkt 44 vor dem Wirkungs- 
bereich der Stopfschnecke 32 nnd endet im Einzugsbe- 
reich der Plane tenwalz en 34 mit dem Punkt 45. Die 
Druckhohe betragt auch hier ca. 30 atli. Der in der 
Figur horizontal dargestellte Teil der Kennlinie 43 
beginnt im Punkt 45a im Einzugsbereich 37 der Planeten- 
waizen 34. Die Kennlinie fallt entsprechend dem Druck- 
abfall im Einzugsbereich 37 bis auf den Punkt 46, ent- 
sprechend einer DruckhShe von 45 atii und bleibt bis 
zum Ende der Plane tenwalz en 34, entsprechend dem 
Punkt 47 der Kennlinie 43 konstant. AnschlieBend 
steigt der Druck im Bereich der AusstoBzone 38 unter 
der Wirkung der Druckschnecke 35 bis auf den Extrusions- 
druck 48, der in der H8he von 300 atii liegt. 

Wahrend beim Walzprozefi die in das Plane twalzenaggregat 
eingefiihrte Masse Uber Verdrangerwirkung der Gewinde- 
gange in Arbeitsrichtung transportiert wird, wird auch 
standig ein kleiner von den WalzenspaltgroBen abhangiger 
Anteil der Masse von den Walzenspalten in Drehrichtung 
eingezogen und entgegen der Arbeitsrichtung wieder zurtick- 
transportiert . Da die Verdrangerwirkung wesentlich wirk- 
samer 1st als die Spalteinzugswirkung, tritt der ge- 
wttnschte Transport nach erfolgtem Mischen von verwalzter 
und verdrangter Masse auf jeden Fall ein. 

Die bekannten Planetwalzenaggregate besitzen Walzen- 
spaltgroBen, die so bemessen sind, daB moglichst dtinne 
Masseschichten entstehen. Die Warmeaufnahmefahigkeit der 
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Masse 1st vom Quadrat der Masseschichtdicke abbangig. 
Es erscheint daher logisch, kleinstmSglicbste prak- 
tisch ausfuhrbare Spaltgr5Ben anzulegen. Bei bekannten 
AusfUhrungen wird ein SpaltmaB von 0,1 - 0,2 mm ver- 
wendet. 

Es hat sich iiberraschenderweise ergeben, dafi bei erfin- 
dungsgemaB gestalteten und mit erfindungsgemaB ver- 
fahrenen Planetwalzenaggregaten wesentlicb grofiere 
Walzenspalte, z. B. 0,2 - 0,35 mm, vorteilhaft ange- 
wandt werden konnen. Die nach dem Stand der Technik 
giinstig erscbeinende geringe Spaltgri5Be fiihrt bei 
radikaler Ausntitzung des Walz-Arbeitsraumes, wie dies 
nach der Erfindung mSglich ist, zu thermischer uberbe- 
anspruchung der Kunststoffmasse. Das grSBere Walzen- 
spaltmafi laBt einerseits noch genttgend rasehe Warmeauf- 
nahme zu, verwalzt Jedoch annahemd die doppelte Menge 
an Masse. Der dabei auftretende entsprechend grbBere 
Rttcktransport tragt zur Erhbhung der Mischwirkung bei. 
Der Gesamttransport in Arbeit srichtung wird dabei durch 
das wesentliche Merkmal der Erfindung, namlich angelegte 
Vorschubdrucksteuerung uber den ZufUhrungsdruck bei der 
Magseeinftthrung wieder so bemessen, dafi ein pralles 
Pttllen des Walzraumes vermieden wird, also stets 
lockere entgasungsfahige Masse vorhanden ist. 

In Pig. 3 ist der Halb-Querschnitt eines Plane twalzen- 
aggregates mit entsprechend groBen WalzenspaltgrSBen 
dargestellt. 

Im Gehause 49 sind um die Sonnenwelle 50 mehrere Planet- 
walzen 51 im Abstand 52 angeordnet. Bei Bewegung des 
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Walzensys terns in Pfeilrichtungen wird die lockere 
Masse 53 "bei 54 zum Teil als Menge 55 in die 
Spalte 57 eingezogen und zum Teil als Menge 56 
als Wulst verdrangt. Die Schraggewinde 59, im 
Eingriff abwechselnd Links- und RechtBgewinde, 
sind so angelegt, daB verdrangte Masseteile 56 
in Arbeitsriehtung gefordert werden. Die Spalt- 
grofie 57 betragt 0,2 - 0,35 mm. 

Der Abstand 52 zwischen jeweils zwei Planetwalzen 
51 kann so bemessen sein, daB der freie Raum 58 
zwischen jeweils zwei Planetwalzen 51 gerade die 
GroBe besitzt, daB die zugeftthrte klumpige Roh- 
stoffiaasse zwar erfassen bzw. zerbrockeln und dann 
erfassen kann, jedoch ein so groBer Eintrittswider- 
stand vorhanden ist, daB der zur Vorverdichtung der 
Rohstoffmasse erf orderliche Gegendruck belm Ein- 
schieben des Rohstoffes entsteht. 
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Patentanspriiche 



1 } Verfahren zur Herstellung einer extrusionsfahigen Masse 
•S aus thermoplastischem oder duroplastischem Kunststoff in 
Schneckenstrangpressen mit Planetenwalzen, wobei der als 
Pulver oder Granulat vorliegehde Kunststoff iiach dem 
Stopfen im Bereich der Planetenwalzen mastifiziert und 
plastiflziert sowie bis auf Extrusionsdruck verdichtet 
wird, dadurch gekennzeichnet, daB 
der gestopfte Kunststoff bis zur Bildung von FestkOrpern 
vorverdichtet , anschlieBend im Einzugsbereich der Planeten- 
walzen unter Bruckabbau zerkleinert sowie danach masti- 
fiziert, plastifiziert und auf Extrusionsdruck verdichtet 
wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet , daB der Kunststoff im Einzugsbereich 
der Planetenwalzen bis auf den Stopfdruck entspannt wird. 

3. Verfahren nach den Ansprttchen 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet , daB der Kunststoff auf 
etwa 30 attt vorverdichtet und im Einzugsbereich der 
Planetenwalzen auf etwa 15 atii entspannt wird. 

4. Schneckenstrangpresse zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach den Ansprttchen 1 bis 3, bestehend aus Massezylinder 
mit Aufgabetrichter und Ex trusionsmund stuck, im Bereich 
des Aufgabetrichters angeordneten, schrag verzahnten 
Planetenwalzen mit Sonnenwelle und daran anschlieBender 
Bruckschnecke sowie den Planetenwalzen vorgesehalteter 
Stopfschnecke, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Stopfschnecke (16, 32) zur Verdichtung 
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des als Pulver oder Granulat aufgegebenen Kunststoffes 
Ms zur Festkbrperbildung ausgelegt sowie unmittelbar 
vor den Planet enwalz en (18, 34) und dem Sonnenrad (17, 
33) angeordnet 1st. 

5. Schneckenstrangpresse nach Anspruch 4, d a d u r ch 
gekennzeichnet , dafi die Stopfschnecke (32) 
im Aufgabetrichter (41) angeordnet 1st. 

6. Schneckens-trangpresse nach Anspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet , dafi im Aufgabetrichter 
(23) eine EinfiillpreBschnecke (15) angeordnet ist. 

7. Schneckenstrangpresse nach den Anspriichen 4 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, dafi die 
Stopfschnecke (16, 32) und/oder die EinfttllpreBschnecke 
(15) einen eigenen, regelbaren Antrieb besitzen. 
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